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A swing arm for moveably fitting wheels onto a 
support element, comprising at least two hollow 
arm parts, hollow-moulded using the internal high 
pressure moulding method. One of the arm parts 
has a connecting projection which is inserted into 
and fixed in an end section of an other of said 
arm parts. An exterior peripheral surface of the 
projection corresponds to an interior peripheral 
surface of the end section of the other arm part 
so that the one arm part can be connected to the 
other arm part. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine Achsschwinge zur beweglichen An- 
bringung von Radern an einem Trageelement , insbesondere fur 
die Einzelradaufhangung in Personenkraf twagen, die die Rader 
am Achskorper anbringt. 

Achsschwingen sind allgemein bekannt. Sie wurden ublicher- 
weise in Hohlschalenbauweise hergestellt, die aus mindestens 
zwei Blechen zusammengeschweiBt wurden. Diese Hohlschalen- 
bauweise forderte aufgrund der SchweiBnahte ein vergleichs- 
weise hohes Materialgewicht - es konnten auch keine Quer- 
schnitte hergestellt werden, die optimal den Belastungen 
standhalten konnten. Diese bekannten Achsschwingen erf or- 
derten einen hohen Herstellungsaufwand. Dies fuhrte zu uner- 
wunscht hohen Gewichten dieser Teile - insbesondere, wenn 
eine erhdhte Belastbarkeit erwtinscht war. SchlieBlich waren 
die SchweiBnahte haufig Ursache fur AusschuB. Durch die 
geforderten Belastungen war dazu ein bestimmter Bauraum 
erf orderlich. 

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, eine einfachere und 
leichtere Achsschwinge zu schaffen. 

Die Aufgabe wird erf indungsgemaB durch eine Achsschwinge ge- 
lost, die mindestens zwei hohle uber das Innenhochdruckum- 
f ormverf ahren ( IHV-Verf ahren) ggf- mit sich andernden Quer- 
schnitten hohlgeformte Armteile aufweist, von denen minde- 
stens einer mindestens eine AnschluB-Erhebung aufweist, die 
in den Endabschnitt des anderen Arms eingesteckt und darin 
befestigt ist, wobei die Erhebungen im AuBendurchmesser dem 
Innenquerschnitt des anderen Armteils entsprechen, sodaB die 
Verbindungsteile auf diese aufgesteckt werden konnen. 

Es ist vorteilhaft, daB die Armteile zumindest teilweise aus 
einem kaltumformbaren, bevorzugt kaltverf estigbaren, Metail 
oder Metal legierung Oder Kunststoff bestehen und einen zu den 
AuBenkonturen der Armteile parallelen Faserverlauf aufweisen. 
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Die Hohlformteile konnen also sowohl aus einem einzigen Ma- 
terial, bspw. Stahl Oder einer Leichtmetal legierung, beste- 
hen, es ist aber je nach Einsatz auch moglich, Laminatmate- 
rial, auch kunststof f beschichtete oder uberzogene Rohre umzu 
f ormen . 

Genauso ist es moglich, bei den verschiedenen Teilen der er- 
f indungsgemaBen Achsschwinge verschiedene Materialien einzu- 
setzen - je nach Anforderung. Bei der Aufbereitung der Achs- 
schwinge fur das Recycling des Materials konnen die Teile 
leicht wieder voneinander getrennt werden. 

c 

Es ist giinstig, daB sie zumindest teilweise aus Stahl, wie 
kohlenstoffhaltigem Stahl wie ST 34 oder ST 52 , Leichtmetall 
Aluminium, Magnesium, Titan oder einer/ Legierung derselben 
oder aus f aserverstarktem Material besteht. Als Al-Legierung 
kann bspw, eine naturharte Legierung oder eine kaltaushar- 
tende Legierung eingesetzt werden. 

Es kann zur Verstarkung sinnvoll sein, daB die hohlen Arm- 
teile mindestens teilweise eingeformte Profile, wie Langs- 
und/oder Querrippen, aufweisen. Dadurch kann ggf . eine wei- 
tere Materialersparnis erzielt werden. 

Zur Verbesserung der Verwindungssteif igkeit der Schwinge ist 
es sinnvoll, daB die Querschnitte der Erhebungen bzw. auch 
der Verbindungsteile im Verbindungsbereich unsymmetrisch 
und/oder eckig - bspw. drei- vier- oder mehreckig oder oval 
ausgebildet sind. 

Die Wanddicke kann uber das gesamte jeweilige Achsschwingen- 
teil im wesentlichen konstant sein. 

Es ist sinnvoll, daB an mindestens einem Ende der hohlen 
Achsschwinge ein AnschluBprof il ausgeformt ist, um die Be- 
festigung der Achsschwinge bspw. am Langstrager eines Kraft- 
fahrzeugs zu vereinf achen . 
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Durch das IHV-Verf ahren konnen besonders leichte Teile mit 
geringen Abmessungen hergestellt werden - also wird ein ge- 
ringerer Bauraum gegeniiber Hohlschalen benotigt. 

Es ist besonders bevorzugt, daB die erf indungsgemaBe Achs- 
schwinge im wesentlichen aus ST 34 oder ST 52-Stahl mit einer 
Wanddicke von etwa 1-5 mm, bevorzugt zwischen etwa 1,5 und 
2,5 mm besteht . 

Die ineinandergesteckten Einzelteile der Achsschwinge konnen 
durch SchweiBen, Kleben, Nieten, Loten und sonstige, dem 
Fachmann gelaufige Verbindungstechniken aneinander befestigt 
werden . 

Die Erhebungen auf den Einzelteilen konnen bspw. aufgeschnit- 
ten sein, sodaB ein offenes Teil entsteht - es ist aber auch 
moglich, die Erhebung unauf geschnitten zu verwenden und le- 
diglich das Armteil aufzustecken - dies fuhrt zu etwas erhoh- 
tern Gewicht, aber zu weiterer Verstarkung des Verbindungsbe- 
reichs und spart einen Arbeitsgang (auf schneiden) ein. Der 
Fachmann kann je nach Anwendungsbereich entsprechene MaBnah- 
men auswahlen. 

Die Achsschwinge kann bspw. eine Vorderachsschwinge oder eine 
Hinterachsschwinge fur eine Kfz-Achse oder sonstige Fahrwer- 
ke, wie ein Flugzeugf ahrwerk sein. 

Dadurch, daB nun eine mindestens zweiteilige, aus innenhoch- 
druckumgef ormten Teilen hergestellte Achsschwinge vorgesehen 
wird, kann diese leichter als bekannte, aus Einzelschalen zu- 
sammengesetzte Teile bei gleichen oder besseren Belastungs- 
eigenschaf ten hergestellt und auch gegeniiber bekannten Teilen 
eine Materialersparnis erzielt werden. Sie kann auBerdem dem 
geforderten Bauraum optimal angepaBt werden. 

Es ist sinnvoll, diese Teile mittels des Innenhochdruckum- 
formverfahrens kalt zu verformen - dadurch tritt bei der 
Kalt-Umformung im Innenhochdruckverf ahren eine Kaltverf esti- 



gung auf , die besonders gunstige Festigkeitseigenschaften des 
Elementes schafft. AuBerdem sind kaltverf ormende Verfahren 
energetisch giinstig. 

Das Innenhochdruckverfahren als solches ist bekannt. Unter 
dem erwahnten Innenhochdruckverfahren oder auch IHV- Verfahren 
wird hier das Verfahren verstanden, das beispielsweise im In- 
dustrieanzeiger Nr. 20 vom 9.3 ,1984 beschrieben worden ist 
oder auch in "Metallumf ormtechnik" , Ausgabe ID/91, Seite 15 
ff: A- Ebbinghaus: Prazisionswerkstucke in Leichtbauweise , 
hergestellt durch Innenhochdruckumf omen" oder auch Werkstoff 
und Betrieb 123 bis 243: A. Ebbinghaus: "Wirtschaftliches 
Konstruieren mit innenhochdruckumgef ormten Prazisionswerk- 
stucken" oder auch "Werkstoff und Betrieb 122 , (1991), 11, 
(1989), Seite 933 bis 938. Nachfolgend wird zur Vermeidung 
von Wiederholungen auf deren Offenbarung in vollem Umfang 
Bezug genommen. Dieses Verfahren wurde bisher fur die Her- 
stellung von verschiedenen geformten Hohlteilen, wie bzw. zur 
Hers t el lung von gebauten Nockenwellen zur Befestigung von 
Nocken an einem Rohr, zur Herstellung von hohlen Nockenwel- 
len, zur Herstellung von Raumlenkerachsen aber auch zur Her- 
stellung von Kraf tf ahrzeugrahmenteilen eingesetzt. 

Durch dieses Innenhochdruckverfahren konnen vollig neuartige 
hohle Metall-Bauelemente, bei denen der Faserverlauf der Wan- 
de im wesentlichen parallel zur AuBenkontur verlauft, ohne 
daB Ausknickungen oder andere Schwachungen vorliegen, herge- 
stellt werden. Die hohlen Bauelemente konnen demzufolge auf- 
grund der hohen Wandf estigkeit durch den giinstigen Faserver- 
lauf parallel zu den AuBenkonturen sowie die Kaltverf estigung 
in leichterer Form als bisher ausgebildet werden und ermog- 
licht dadurch eine erhebliche Gewichtsersparnis . Es ist auch 
moglich, fur die Form laminierte Werkstoff e einzusetzen, so- 
fern sich diese gemeinsam umformen lassen. Laminate konnen 
durch geeignete Materialauswahl leichter sein als Vollmate- 
rialien und haben noch dazu den Vorteil, vibrationsdampf end 
zu wirken oder auch an den Oberflachen entsprechend den Um- 
gebungsbelastungen (Korrosion durch Sauren etc*) andere 



Schichten aufzuweisen, sodaB ein derartiges Teil noch dazu 
giinstige Schwingungsdampf ungseigenschaf ten besitzt, was im 
vorliegenden Fall auBerst erwiinscht sein kann. 

Durch Nachfuhren von Material entlang der Rohrlangsachse wah- 
rend des Umformens, bspw. durch bewegliche Formelemente, kann 
eine im wesentlichen gleichbleibende Wandstarke im Formteil - 
auch beim Anformen von AnschluSelementen erzielt werden, so 
daB Schwachungen der Wandstarke durch die Anformung von Erhe- 
bungen zumindest teilweise ausgeglichen werden konnen, so daB 
dies ohne Schwachung erfolgt. 

Die erf indungsgemaBe Achsschwinge kann - selbstverstandlich 
mit entsprechend angepaBten Abmessungen und gegebenenf alls 
auch Materialien in Fahrzeugen aller Art eingesetzt werden, 
um eine elastische und schwingungsdampf ende Einzelradauf- 
hangung zu gewahrleisten. 

Es ist moglich, daB das Achsschwingenmaterial raehrschichtig 
ist, wobei die Schichten aus dem gleichen oder unterschied- 
lichem Material sein konnen, das metallisch oder auch nicht- 
metallisch, Kunststoff oder Keramik sein kann. Durch die Aus- 
wahl des Materials ist eine Anpassung an entsprechende Ein- 
satzzwecke moglich - bspw. kann ein Metallteil gegen Korro- 
sion geschiitzt oder aber auch mit "materialspezif ischer" 
Schwingungsdampf ung hergestellt werden. 

Es kann dabei guns tig sein, daB das AuBenf ormteil mehrere pa- 
rallel zueinander verlaufende, auf einanderliegende Schichten 
gleicher oder unterschiedlicher Materialien aufweist, deren 
Faserverlauf parallel zueinander ist. 

Insbesondere zur Gewichtsersparnis kann das gesamte Bauteil 
im wesentlichen aus dem gleichen oder unterschiedlichen 
Leichtmetallen bestehen. Bspw. kann das Leichtmetall Alumi- 
nium oder eine Legierung desselben sein, womit auch eine gun- 
stige Korrosionsf estigkeit verbunden sein kann. 



Ein vorteilhaftes Verfahren zur Herstellung von hohlen Form- 
teilen besteht darin, daB eine hohle AuBenform in an sich be 
kannter Weise durch Ziehen, GieBen, Extrudieren, Innenhoch- 
druckumformen hergestellt wird, die dann durch das an sich 
bekannte IHV- Verfahren fertig bearbeitet wird. 

Es kdnen auch mehrschichtige Metal Irohre als Ausgangsteile, 
je nach den Anforderungen an das Material, gewahlt werden, 
Dabei haben mehrschichtige Ausgestaltungen den Vorteil unter 
schiedlicher Beanspruchbarkeit der Oberflachen des Hohlteils 
und auch den Vorteil, Schwingungen aller Art schlechter zu 
leiten, was das Vibrationsverhalten des Hohlteils im Einsatz 
entscheidend verbessert. Dadurch, daB ein Innenhochdruckum- 
foriaverf ahren eingesetzt wird, ist es moglich, bereits in 
einem Formvorgang Erhebungen und Vertiefungen, Offnungen u. 
dgl. am AuBenhohlteil herzustellen. Dadurch ist es moglich, 
Nachbehandlungsschritte zu reduzieren. 

Als Armteile konnen dabei unterschiedlichste Hohlprofile 
namlich Reckteckprof ile, Winkelprof ile, Rohre, etc. einge- 
setzt werden, wobei sich die Querschnittsform iiber den Ver- 
lauf des Teils andern kann. 

Es wird somit ein Teil mit einem gegenuber bisherigen Teilen 
geringerem Gewicht und geringerem Bauraum bei gleicher Be- 
lastbarkeit oder auch hoherer Belastbarkeit bei geringem 
Gewicht geschaffen, das noch dazu mit hoher Produktionsge- 
nauigkeit bei verminderter AusschuBquote hergestellt werden 
kann. 

Nachfolgend soil die Erfindung naher anhand der beigefugten 
Zeichnung erlautert werden, in der zeigt: 

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer Ausf uhrungsf orm 
einer erf indungsgemaBen Schwinge in Draufsicht; 

Fig. 2 einen Teilbereich der Achsschwinge nach Fig. 1 im 
Langsschnitt ; 



Fig. 3 einen Teilbereich der erf indungsgemaSe Achsschwinge im 
Querschnitt entlang der Linie A-A der Fig. 2 

Fig. 4 einen Querschnitt durch eine we iter e Ausf uhrungsf orm 
einer Achsschwinge entlang der Linie A-A der Fig. 2, 

und 

Fig. 5 einen Langsschnitt durch eine weitere Ausf uhrungsf or rm 
einer erf indungsgemaBen Achsschwinge. 

Wie aus Fig, 1 und 2 und 3, die jeweils das gleiche Bauele- 
ment in perspektivischer Darstellung sowie Teile desselben 
einmal im Langsschnitt und einmal ira Querschnitt - zeigen, 
ersichtlich, besteht eine erf indungsgemaBe Achsschwinge in 
einer bevorzugten Ausf uhrungsf orm aus Stahlrohr. Das Stahl- 
rohr wurde hier mittels des IHV-Verf ahrens dreidimensional 
umgeforrat. Dabei wird hier als Rohr jeder langgestreckte hoh- 
ie Korper verstanden, der nicht runden Querschnitts sein muB. 

Dabei 1st auf das Armteil 12, das mit einer Erhebung ausge- 
formt wurde, das Ende des Armteiles 14 aufgesteckt und befe- 
stigt. Die Erhebung, die beim IHV-Verf ahren als geschlossene 
Protuberanz erzeugt wird, wurde vor der Anbringung des Arm- 
teils 14 aufgeschnitten und der abgeschnittene Bereich ent- 
f ernt. 

Es ist zu beachten, daB in durch das Umformverf ahren her- 
gestellten Teilen- den Armen der Achsschwinge - ge2ielt 
eingeformte Rillen/Vertiefungen an bestimmten Bereichen des 
Rohrs ausgebildet werden konnen - um das Element spater an 
bestimmten Stellen zu verstarken, sodaB dort den Belastungen 
besser standgehalten werden kann. 

Dabei konnen die Hohlprofile des Bauelements unterschiedliche 
Durchmesser iiber ihre Langserstreckung besitzen, sowie unter- 
schiedliche Querschnitte. 



• • • 



In Fig. 4 ist eine andere Anwendiingsf orm eines erf indungsge- 
maBen Elements dargestellt. Es handelt sich hierbei urn ein 
Schwinge, bei der ein eckiger Querschnitt zur Verbesserung 
der Sicherung der Verbindungsnaht zwischen den Teilen gegen 
Drehung am Endbereich des Arms und in der Erhebung ausgebil- 
det ist. 

SchlieBlich ist in Fig. 5 eine Schwinge dargestellt, bei der 
die durch das IHV-Verf ahren hergestellte Erhebung nicht abge- 
schnitten wurde und das Armteil 14 direkt auf die geschlosse- 
ne Erhebung aufgesteckt und an dieser befestigt wurde, ohne 
daB der Verf ahrensschritt des Abschneidens des Endes der Er- 
hebung vorgeschaltet werden muBte. 

Erf indungsgemaB ist es also moglich, durch die geometrische 
Ausgestaltung der Achsschwinge das erwunschte Verhalten durch 
erheblich leichtere und einfachere Achsschwingee, als bisher 
moglich, zu erzielen. 

Weitere Ausgestaltungen und Fortentwicklungen sind im Rahmen 
des Schutzumf angs der Anspriiche dem Fachmann of f ensichtlich 
und der Schutzumf ang ist keineswegs auf die hier beispielhaft 
aufgefiihrten Ausfiihrungsf ormen begrenzt, die lediglich zur 
Erlauterung dienen sollen. 
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Achsschwinge insbesondere fur eine Vorder- oder Hinterachse 



Anspruche 

1- Achsschwinge zur beweglichen Anbringung von Radern an ei- 
nem Trageelement , dadurch gekennzeichnet , daS sie mindestens 
zwei hohle uber das Innenhochdruckumf ormverf ahren (IHV-Ver- 
fahren) ggf . mit sich andernden Querschnitten hohlgeformte 
Armteile {12, 14) aufweist, von denen einer eine AnschluB- 
Erhebung aufweist, die in den Endabschnitt des anderen Arms 
eingesteckt und darin befestigt ist, wobei die Erhebungen im 
AuBendurchmesser dem Innenquerschnitt des anderen Armteils 
entsprechen, sodaB das Armteil auf dieses aufgesteckt werden 
kann. 

2. Achsschwinge nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
die mittels des IHV-Verf ahrens ausgebildeten Erhebungen unter 
dem AnschluB des anderen Teils aufgeschnitten sind. 

3. Achsschwinge nach Anspruch l oder 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Hohlteile (12, 14) zumindest teilweise aus einem 



kaltumformbaren, bevorzugt kaltverf estigbaren, Metal 1 oder 
Metal legierung oder Kunststoff bestehen und einen zu den 
AuBenkonturen der Hohlteile (12, 14) parallelen Faserverlauf 
aufweisen. 

4. Achsschwinge nach irgendeinem der vorangehenden Anspriiche, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Einzelteile aus verschiedenen 
Materialien und/oder Materialstarken bestehen. 

5. Achsschwinge nach einem der vorangehenden Anspriiche , da- 
durch gekennzeichnet, daB das Material zumindest teilweise 
kohlenstof fhaltiger Stahl wie ST 34, ST 52 und oder aus 
Leichtiuetall , Aluminium, Titan oder einer Legierung derselben 
oder aus f aserverstarktem Material besteht. 

6. Achsschwinge nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet , daB 
die Al-Legierung eine naturharte Legierung oder eine kalt- 
aushartende Legierung ist. 

7. Achsschwinge nach einem der vorangehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Material zumindest teilweise 
ein f aserverstarkter Werkstoff ist. 

8. Achsschwinge nach einem der vorangehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die hohlen Formteile (12,14) min- 
destens teilweise eingeformte Profile, wie Langs- und/oder 
Querrippen , auf weisen . 

9* Achsschwinge nach einem der vorangehenden Anspriiche, da- 
dudrch gekennzeichnet, daB die Querschnitte der Erhebungen 
bzw. auch der Verbindungsteile im Verbindungsbereich un- 
symmetrisch und/oder eckig - bspw. drei-, vier- oder 
mehreckig oder oval oder rund ausgebildet sind. 

10. Achsschwinge nach einem der vorangehenden Anspriiche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Wanddicke iiber die gesamte 
Achsschwinge im wesentlichen konstant ist. 



11. Achsschwinge nach einem der vorangehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet , daB sie iia wesentlichen aus ST 34 Oder 
ST 52-Stahl rait einer Wanddicke von etwa 1 - 5 mm, bevorzugt 
zwischen etwa 1 , 5 und 2 , 5 mm besteht . 

12. Achsschwinge nach einem der vorangehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Einzelteile aneinander durch 
SchweiBen, Kleben, Nieden, Loten od. dgl. befestigt sind. 

13. Achsschwinge nach einem der vorangehenden Anspruche, da- 
durch gekennzeichnet, daB sie eine Vorderachsschwinge oder 
eine Hinterachsschwinge fur eine Kfz-Achse oder ein Fahrwerk, 
wie ein Flugzeugf ahrwerk ist. 



» n • • • 


• • 


m • » * 


* 9 


• * • » 


• • 




• 


• m 


* 




» # • 


• * 


• 


* 


* • 


t * 


• • 


• 


• 


• • • 




• • 




• 






• 



» • • 

• • • 

♦ • • • 
• * « • 



• « 






